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@ Vorrichtung zunn geregelten Auftragen von Kleb- und/oder Dichtstoffen 

(g) Es wird eine Vorrichtung zum geregelten Auftragen von 
Kleb- und Dichtstoffen auf Tragermatenalien (11) be- 
schriebon, die im wesentlichen die foigenden Bautetle 

enthait: 

a) Vorratsbehalter fur mindestens einen Kleb- und/oder 
Dichtstoff (1), 

b) Forderpumpe (2). 

c) Auftragskopf (3) mit mindestens einer Auftragsduse (4), 

d) Volumenstromsensor (5), 

e) Kontroil-Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverar- 
beitungsprogramm, 

wobei der Vorratsbehalter (1), die Forderpumpe (2) und 
der Auftragskopf (3) mit mindestens einer Auftragsduse 
(4) durch ein den Kleb- und/oder Dichtstoff fuh rend es Lei- 
tungssystem (7) miteinander verbunden sind, der Volu- 
menstromsensor {5} und die Kontroll-Einheit (6} mit dazu- 
gehorendem Datenverarbeitungsprogramm mit einer Im- 
puls-Obertragungsleitung (8) miteinander verbunden 
sind und die Kontroil>Ernheit (6) mit dazugehorendem Da- 
tenverarbeitungsprogramm, die Forderpumpe (2) und 
der Auftragskopf (3) uber Steuerleitungen <9) miteinander 
verbunden sind. 

Des weiteren betrifft die Erfindung die Verwendung die* 
ser Vorrichtung sowie ein Verfahren unter Verwendung 
dieser Vorrichtung zum geregelten Auftragen von Kleb- 
und/oder Dichtstoffen auf Tragermaterialien. 
Die Erfindung zeichnet sich insbesondere dadurch aus, 
dali ein genauer und konstanter Auftrag und Dosierung 
von Kleb- und/oder Dichtstoffen im produktionstechni- 
schen MaUstab ormoglicht warden. 
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Bcschrcibung 

[0001] Die Erfindung hetrifft eine Vorrichtung zum geregelten Auftragen von Kleb- und/oder Dichtstoffen auf TYSger- 
materiaUen. Desweiteren betriftt die Erfindung die Venvendung dieser Vorrichtung sowie ein Verfahren unter Verwen- 

5 dung dieser Vorrichtung zum geregelten Auftragen von Kleb- und/oder Dichtstoffen auf Tragermaterialien. 

[00021 In vielen Fallen mussen beispielsweise kontinuierliche Kleb- und/oder Dichtstofifljander auf ein Tragermatcrial 
aufgetragen werden, welches in Endlosform (z. B. Materialbahnen) oder in Form von einander unniittelbar folgenden 
Materialabschnitten respektive Materialzuschnitten an einer Vorrichtung, prinzipiell bestehend aus einem Auftragskopf 
iiiit AufLragsduse, vorbeigefuhrt werden. In anderen Fallen besLeht das Bediirfnis, inehrere Auflragslellen desselben Tta- 

10 germaterials mit dem gleichen Kleb- und/oder Dichtstoff zu versehen, wobei je nach FaU entweder kontinuierliche Kleb- 
und/oder Dichtstoftbander, Kleb- und/oder Dichtstoffpunkte, in der Lange begrenzte Kleb- und/oder Dichtstoffiraupen 
Oder Kleb- und/oder Dichtstofmachcn zu crzcugcn sind. Beispielsweise mussen bci der HcrstcUung von Packungcn Ma- 
terialbahnen Oder Zuschnitten zur Fixierung in den die Packungen bildenden Positionen mit Klebstoff versehen werden, 
in Form sogenannter Leimpunkte, Leimraupen oder Leimflachen. 

15 [0003] Fur die Dosierung der Kleb- und/oder Dichtstoffe weisen die Auflragskopfe in der Regel Ventile auf. die die Zu- 
fuhr der Kleb- und/oder Dichtstoffe zur AuftragsdUse uber elektronische Steuereinheiten regeln. 

[0004] Fur die uberwiegende Zahl der Anwendungen ist es oft wunschenswert, ein gleichmaBigcs Auftragsmuster und 
eine defmierte AufLragsmenge bz:w. Dosierung des aufzulragenden Kleb- und/oder DichlsloIFes zu erzielen und insbe- 
sondere die Erzielung der gewunschten Auftragsmenge zu kontrollieren. 

20 [0005] Eine Kontrolle des AufLragens des Kleb- und/oder DichtsLoDTes ist erforderUch, da beispielsweise eine Verslop- 
fung im Leitungssystem, des Auftragskopf es, der Aufu-agsdiise, in eventuell vorhandenen Filtem oder eine Undichtigkeit 
an einer beliebigen Stelle der Vorrichtung nicht iniiiier rait Sicherheit auszuschliessen ist Diflferenzen zwischeo der ge- 
wunschten und der praktisch crzicltcn Auftragsmenge konncn beispielsweise durch fcrtigungsbcdingtc Schwankungcn 
des Forderpumpendruckes oder durch Vis kosi tats anderun gen, beispielsweise hervorgerufen durch Temperaturanderun- 

25 gen, auftreten. Solche Schwankungen konnen insbesondere dazu fuhren, daB die aufgetragene Kleb- und/oder Dicht- 
stoffmenge fiir die erforderliche Verklebung und/oder Abdichtung des Tragermaterials zu gering ist Solchen Effekten 
versucht man daher hiiufig entgegenzuwirken, indem zu der theoretisch erforderlichen Auftragsmenge noch eine Sicher- 
heitsreserve des aufzutragenden Kleb- und/oder Dichtstoffes beriicksichtigt wird. 

[0006] Sicherheitsreserven werden insbesondere in Verfahren beriicksichtigt bei denen die Tragermaterialien schwie- 
30 rig zu verklebende oder abzudichtende Oberflachen besitzen, beispielsweise sind diese Oberflachen lackiert, bedruckt 
Oder obernachenkaschiert. Die Berucksichugung einer Sicherheitsreserve ist auch dann erforderlich, wenn eine hohe 
Zugbcanspruchung auf der Verklebung lastct Dies ist beispielsweise der FaU, wenn Tragermaterialien untcr crzwungc- 
ner Formgebung miteinander verklebt werden und diese Tragermaterialien das Bestxeben zeigen, wieder in ihre Aus- 
gangsform zuruckzukehren. Beispielsweise geschieht dieses, wenn Tragermaterialien uber Kanren verklebt werden, z. B, 
35 bei der Kantenverleimung von Holzem. Desweiteren erfoigt die Beriicksichtigung der Sicherheitsreser\'e in Vbrfahren, 
bei denen eine hohe Warmestandfestigkeit des Dicht- oder Klebstofifes gefordert wird, beispielsweise beim Befiillen von 
verklebten oder abgedichteten Tragermaterialien mit heiBem FuUgut Als Warmestandfestigkeit wird bier allgemein das 
Verm5gen einer Klebschicht definiert einer Ifemperaturbeanspruchung gegenQber langzeidg ohne Deformation zu wi- 
derstehen. 

40 [0007] Die Kontrolle, ob der gewunschte Aufurag des Kleb- und oder DichtstoCfes auf dem Tragennatenal vorhanden 
ist erfoigt ublicherweisc stichprobraiartig oder kontinuierlich, beispielsweise iiber SichtkontroUen und/oder erganzend 

a) Fcuchtigkcitsmcssungcn, wenn der aufgetragene Klcbstoflf Wasscr- oder Loscmittcl-basicrcnd ist, 

b) Infrarotsensoren, urn iiber die abgestrahlte Warme die Dosierung des aufgetragenen Kleb- und/oder Dichtstotfes 
45 auf dem Tragermatcrial zu bcstimmcn, 

c) gravimetrisch, indem vor und nach dem Auftrag des Kleb- und/oder Dichtstoffes entsprechend markierte Trager- 
materialien gewogen werden, 

d) Mikrowellen- bzw. Ultraschallwellentechnik zur Messung von Kleb- und/oder Dichtstoffspuren oder Kleb- und/ 
Oder Dichcstoffschichten. 

SO 

[0008] Die Genauigkeit der geUsteten Kontrollmoglichkeiten ist bedingt durch die MeBmethoden und durch zusatzb- 
che auBcre EinfluBfaktoren (z. B, Luftfeuchtigkeit), nicht sehr hoch. Dieses ist ein weiterer Grund fur die iiblicherweise 
praklizierte Zusatzdosierung des aufzutragenden Kleb- und/oder Dichtstoffes als Sicherheitsreserve. 
[0009] Ist der Auftrag des Kleb- und/oder Dichtstoffes auf das Tragermatcrial gar nicht oder nur unzurcichcnd erfoigt, 
55 so hat dies im allgemeinen den AusschuB des Tragermaterials zur Folge. Wird femer berucksichtigt, daB heutzutage viele 
Verfahren, in denen die Kleb- und/oder Dichtstoffe auf Tragermareri alien aufgetragen werden, mit hohen Geschwindig- 
keiten abl'aufen, ist der wirtschaftliche Verlust durch AusschuB und dem damit verbundenen Maschinenstilistand, be- 
dingt durch Reinigungs- und Reperaturarbeiten, nicht unerheblich. 

roOlO] Um auf Storungen des Auftrags der Kleb- und/oder Dichtstoffe auf Tragermaterialien schneller reagieren zu 
60 konnen, sind daher Verfahren vorteilhaft, bei denen eine KontroUe des Auftrags des Kleb- und/oder Dichtstoffes auf der 
Strecke zwischen dem Vorratsbehalter fur den Kleb- und/oder Dichtstoff und der AuftragsdUse und nicht erst ausschlieB- 
lich auf dem Tragennatenal erfoigt Solche Verfahren sind bekannt 

[0011] In der EP 0887 721 Al wird ein monitoring system offenbart, in dem ein Monitor periodisch Eingangssignale 
eine Sensors saiimielt und diese gesammelten Signale mit gespeicherten Alarm-Limit- Werten vergleicht Der Sensor er- 
65 fasst hierhei ein Charakteristikum eines Flussigkeitsstroms durch einen Verteiler, beispielsweise den Flussigkeitsdusen- 
druck. Ein im Auftragskopf integrierter Druckauftiehmer miBt hierbei den stadschen Druck der Fliissigkeit bei geschios- 
sener Duse sowie den dynamischen Druck der Fliissigkeit bei geoffneter Diise. Bei geoffneter Duse falU der Dmck in 
Abhangigkeit von der DurchfluBmenge ab. Die gemessenen Driicke werden mit voriier festgelegten Referenzdriicken 
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vcrglichcn und somit ubcrwacht. Dieses Verfahrcn laBr RtickschlUssc zu auf richrigcn Pumpcndnick sowic auf die 
DurchfiuBmenge im Auftragskopf. Je geringer allerdings dec DurchfluB des HiissigkeitssUoms in der Diise ist, desto ge- 
ringer ist der gemessene Differenzdruck zwischen dem dynamischen Druck und dem ReferenTdnick. Hs tiegt daher nahe, 
dafi beim DurchfluB von Kleins tniengen an Flussigkeit, beispieisweise weniger als 100 mg Flussigkeit, kein ausreichen- 
der Diflferenzdruck messbar ist. 5 
[00121 In der Gebrauchsmusterschrift Nr. 296 20 763.2 wird ein Gerai zum Auftragen von Klebstofif beschrieben, bc- 
stehend aus einem KlebsioffVorratsbehalter, einer Fdrderpumpe und einem Auftragskopf mit mindestens einer Auftrags- 
diise, wobei der Klebstoffvorratsbehalter, die Forderpumpe und der Auftragskopf durch eine den Klebstoff fuhrende Lei- 
lung verbunden sind, und welches zwischen der Forderpumpe und der mindeslemi einen Auflragsduse mindestens einen 
Klebstoffvolumenstromsensor angecrdnet enthalt. Dieser Klebstoffvolumenstromsensor dient dazu, den tatsachlich von lO 
der Forderpumpe zur mindestens einen Auftragsduse geforderten KlebsbofiVolumenstrom zu messen. Sollte der Sensor 
wahrcnd cincs Arfocitstaktcs fcststcUca, daB kein odcr nicht ausrcichcnd Klebstoff gcfbrdcrt wird, so bcwirkt cine cot- 
sprechende Uberwachungsschaltung eine sofordge und fiir das Bedienpersonal ohne weiteres erkennbare Unterbrechung 
des Produkdonsablaufes. 

[0013] Die beschriebenen Vbrrichtungen kontrollieren den Auftrag von Klebstofifen und losen einen Alarm bei einer IS 
Stoning des Auftrags aus, werden aber nicht zur Regelung einer prazisen Dosierung von Klebstoffen benutzt. Femer ist 
mit diesen Vorrichtungen weder eine Mengenbestimmung noch eine Dicbtebestimmung der Fliissigkeit durchfiihrban 
[0014] Die US 5,646,737 offenbart eine Vbrrichtung zum Beschichten mil Qussigen, bevorzugl fotograQschen Materia- 
Uen. Mit dieser Vbrrichtung ist eine SchichCvermessung der aiifgetragenen Fliissigkeit moglich, wobei aus dem Schicht- 
profil in X- und y-Richtung die Aufiragsmenge etrechnet wird. In M;rbindung mil einem Encoder isL man in der Lage, 20 
eine Auflragsmcngensieuerung durchzuftihren. Die Schicbtvermessung setzt allerdings voraus, dass das beschichtete 
Material absolut eben ist, die Materialstarke absolut konstant bleibt und die Beschichtung kondnuierlich ertblgt. Hntspre- 
chcnd ist dicsc Auftrags- und Mcssvonichtung nur fiir die Flachcobcschichtung auf Folicn bzw. folicnahnlichcn Matc- 
riaiien anwendbar. 

[0015] Aufgabe der vorliegenden Hrfindung war es, die Nachteile des Standes der l^hnik zu vermetden und beste- 2.S 
hende Verfahren und Vorrichtungen zum Auftragen von Kleb- und Dichtstoffen zu verbessem und zu vereinfachen. 
Hierzu gehdrte insbesondere die Aufgabe, eine verbesserte Kontrolle des Auftrags, eine genauere Messung der aufgetra- 
genen Menge sowie eine Regelung der Aufiragsmenge von Kleb- und Dichtstoffen, unabhangig von dem Tragermaterial, 
der MaterialoberfiSche (z. B. Folien, VUes, Karton, Holz, etc.) sowie der Auftragsform (z. B. Flachenbeschichtung, Spi- 
raispriihauftrag, Punktauftrag, Raupenauftrag), zu ermdglichen. Eine genaue Messung der aufgetragenen Menge soil so- 30 
wohl bei inLeniiituerender als auch bei konlinuieriicher Auftragsfona durchfuhrbar sein. 
[0016] Die cHindungsgcmafic Losung der Aufgabe ist den Anspriichcn zu cntnchmcn. 

10017J Sie besteht im wesentlichen in einer Vbrrichtung zum geregelteo Auftragen von Kleb- und Dichtstofl^n auf Ira- 
germateri alien (11), die im wesendichen die folgenden Bauteile enthalt: 

35 

a) Vonratsbehiilter fUr mindestens einen Kleb- und/oder Dichtstoff (1), 

b) Forderpumpe (2). 

c) Auftragskopf (3) mit mindestens einer AufcragsdUse (4), 

d) Volumenstromsensor (5), 

e) KonLcoU-Einheit (6) mit dazugehorendem Dalenverarbeilungsprograiiuii, 40 

wobei der Vorratsbehalter (1), die F&rderpumpe (2) und der Auftragskopf (3) mit mindestens einer Auftragsduse (4) 
durch cin den Kleb- und/oder Dichtstofif fuhrcndcs Lcitungssystcm (7) mitcinandcr verbunden sind, der Volumenstrom- 
sensor (5) und die KontroU-Hinheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprograimu mit einer Impuls-Obertra- 
gungslcitung (S) nutcinandcr verbunden sind, die Kontroll-Einhcit (6) mit dazugehorendem Datcnvcrarbcitungspro- 45 
gnunm, die Forderpumpe (2) und der Auftragskopf (3) uber Steuerleitungen (9) miteinander verbunden sind. 
[0018] Die Kleb- oder DichLstoffe werden, ausgehend von einem VorraLsbehaiter (1 ), mit der Fttrderpumpe (2) Uber ein 
Leitungssystem (7), welches starre und/oder flexible Leitungen besitzt und gekiihlt oder beheizt werden kann, zu einem 
Auftragskopf (3) gef&rdert und dort mit Hilfe der mindestens einen Auftragsduse (4) auf ein Tragermaterial (11) aufge- 
geben, welches sich auf einer kontinuierlich oder diskondnuierUch laufenden Transporteinrichtung (12), beispieisweise SO 
einem Fdrderband, befindet. 

[0019] Zur Druckerzeugung in dem Leitungssystem (7) konnen intermitderend arbeitende Forderpumpen (2), wie z. B. 
Kolbenpumpen, oder kondnuierlich arbeilenden F(3rderpumpen (2), wie z. B. Zahnradpumpen, eingesetzl werden. Die 
Forderpumpe (2) kann sowohl pncumaUsch als auch clcktronisch bctricbcn werden. 

L0020J Der Volumenstrom des getbrderten Kleb- und/oder Dichtstofites wird mittels eines Volumenstromsensors (5) 55 
gemessen, der zweckmiiSigerweise zwischen der FArderpumpe (2) und der mindestens einen AuftragsdOse (4) angeord- 
net ist 

[0021] In einer besonderen AusfUhrungsform ist der Voliuneostromsensor (5) Bestandteil des Auftragkopfes (3) und, 
in FluBrichtung des geforderten Kleb- und/oder Dichtstoffes gesehen, unmittelbar vor der nundestens einen Auftrags- 
duse (4) angeordnet. 60 
[0022] Dadurch k6nnen MeBverzogerungen und der EinfluB von Druckschwankungen auf das MeBsystem weitgehend 
ausgeschlossen werden. 

[0023] Nach dem Prinzip einer Zellradschleuse wird die gefbrderte Menge des durch den Vslumenstromsensor (5) hin- 
durch stromenden Kleb- und/oder Dichtstoffes erfaBt und in Form von elektrischen Impulsen an die Kontroll-Hinbeit (6) 
ge.sendet. 65 
[0024] Der Volumenstromsensor (5) kann als Bestandteil eines Regelkreises gesehen werden, der den tatsachlich ge- 
fdrderten Volumenstrom der (des) Kleh- und/oder Dichtsto(fe(s) kontrolltert und auf Anderungen, beispieisweise einen 
Mangel an Kleb- und/oder Dichtstoff*, aufmerksam macht. 
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[0025] Bcvorzugt wird cin Volumcnstromscnsor (5), dcr in Form cincr umgckchrt arbcitcndcn Zahnradpumpc ausgc- 
bildet ist, da diese Art der Vblumenstrommessung besonders kleine Massentransporte bis zu einer Unteigrenze von 
10 mg, hezogen auf eine Dichte von 1 g/ml, diflferenziert auflftsen kann. 

[0026] Der \blumenstromsensor (5) miSt jeweils durch die Verzahnung vorgegebene Teilmengen des Kleb- und/oder 
5 Dichtstoffes. Ftir jede Tbilmenge, die durch den Volumenstrom hervoigerufene Drehbewegung der ineinander kammen- 
den Zahne gefordert wird, wird uber den magneto-elektrischen Sensor ein elektrischer Impuls abgegeben. In der Regel 
handelt es sich bei dem magneto-elektrischen Sensor urn einen DifferenzialfeldplattenfUhler, der Uber dem Zahnkranz ei- 
nes der beidcn MeBwerkzahnrSder Uegt und der fur jeden vintcr ihm durchlaufenden Zahn einen elektrischen Impuls ab- 
gibt. Der niechanische Teil eines derartigen Sensors ist beispielsweise nach der DE40 40 409 CI bekannl, wiihrend be- 
10 zuglich des zugehorigen, eigentlichen MeBsensors auf die DE 40 42 397 C2 verwiesen wird. 

[0027J Zur Hrzielung einer hoheren MeBgenauigkeit konnen auch mehrere Ditferentialfeldplattenfuhler verwendet 
wcrdcn. In cincr bcvorzugtcn Ausftihrungsform dcr Erfindung ist dcr >folumcnstromscnsor mit zwci Diffcrcntialfcldplat- 
tenfuhlem mit jeweils getrenntem Vorverstarker ausgestattet Die Impulse auf den entsprechenden Kanalen 1 und 2 sind 
um 90° versetzt und mUssen als symmettische Phasen erscheinen. Die hierzu benodgte prazise Einbaulage des Differen- 
15 tialfeldplattenfuhlers an den Volumenstromsensor zur induktiven Erfassung der MeBzellenrader wird zweckmaBiger- 
weise durch eine hochtemperaturfeste Kunststoffaufhahme, z. B. Teflon, erreicht. 

[0028] Der Volumenstromsensor (5) eignet sich zum lunsatz in einem Temperatorbereich zwischen 20°C bis 300°C, 
bcvorzugt 80"C bis 250"C und insbesondere bevorzugt zwischen 160"C und 210"C, 

[0029] Je nach Abstand der MeBwerkzahnrader zueinander Uegt die Auflosung zwischen 0,001 ml bis 2 ml, bevorzugt 
20 zwischen 0,003 ml und 1,5 ml und insbesondere bevorzugl zwischen 0,005 ml und 1 ml. Die Wahl des einzuselzenden 
Volumenstromsensors (5) hangt von der Viskositat und der Menge des aufzutragenden Dicht- und/oder Klebstoffcs ab. 
[0030] Die vom magneto-elektrischen Sensor abgegebenen elektrischen Impulse werden uber eine entsprechende Im- 
puls-tibcrtragungslcitung (8) an die KonttoU-Einhcii (6) mit dazugchorcndcm Datcnvcrarbcitungsprogramm gclcitct. 
[0031] Die KontroU-Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm wird im Folgenden als MeB- und 
25 Regeleinheit verstanden, die liber einen kontinuierlichen Soll-ZTst-Abgleich In-line die Auftragsmenge des Kleb- und/ 
Oder Dichtstoffes auf das Tragermaterial (11) kontrolliert und gegebenenfalls an den SoUwert anpaBt. 
[0032] Das zur KontroU-Einheit (6) gehorenden Datenverarbeitungsprogramm basiert auf Standard-Software nach der 
Norm nZC 1131-3, die Sprachelemente und Programmierregeln fiir die weltweit veibreiteten Progranmiiersprachen fur 
speicherprogrammierbare Steuerungen betriffl. Konkret erfUUt beispielsweise die Programmiersoftware STEP 7 aus der 
30 SIMATIC-ProduktfamiUe der Firma Siemens diese Norm. Die Software ist den Belangen der erfindungsgen^en V)r- 
richtung angepaSL und verarbeitet die fur den konlinuierUchen SoU-Ilst-Abgleich erforderUchen Daten, wobei frei wahl- 
barc Obcr- und Untcrgrcnzcn ftir die Auftragsmenge des Kleb- und/oder Dichtstoffes als Limitwcrtc gcwahlt wcrdcn, in- 
nerhalb derer eine Anpassung an den Sollwert erfolgen soU. 

[0033] T.aBt beispielsweise die geforderte Menge des Kleb- und/oder Dicht-stoffes durch eine bcginnende Verstopfung 
35 des Leitungssystems (7) langsam nach, so wird die Forderpumpe (2) angesteuert und der Auftrag des Kleb- und/oder 
Dichtstoffes durch Ausgabe eine Analogsignals geregelt und an den SoUwert anpasst. 

[00341 Handelt es sich bei der Forderpumpe (2) um eine pneumatisch betriebene Forderpumpe, wird em entsprechen- 
der handelsubUcher elektropneumatischer Reglerbenotigt. Der elektropneumatische Regler wird vorzugsweise unmittel- 
bar am Dnickluft-Eingang der pneumatisch bctriebenen Forderpumpe angeschlossen. Handelt es sich bei der Forder- 
40 pumpe (2) um eine eieklronisch belriebene Fordtarpuiupe, ist zur Regelung der Pumpenfrequenz eine enlsprechende Reg- 

lerkarle notwendig. . . • u j 

[0035J In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform enthalt die erfindungsgemaBe Vornchtung einen hncoder 

(13). 

[0036] Encoder (13) oder auch Drehwinkelgeber dienen dazu, den Drehwinkel bzw. die Lange und Richtung einer 
45 Drch- bzw. Lincarbcwcgung von bcwcgtcn Korpcm zu crfasscn. Die bcwcgtcn Korpcr wciscn hierzu dnc Slcllc mit ma- 
gnetischer, optischer oder in sonstiger Weise Codierung auf. werden an einem feststehenden Sensorelement vorbeige- 
fuhrt, wobei in jeder. Srellung der codierten Stelle zum Sensor ein Absolutwert hinsichtlich der Winkelstellung und Rich- 
tungszahl (z. B. Drehzahl) ermittelbar ist. ^ 
[0037] Die wesentlichen Bestandleile von beispielsweise optischen Encodem sind das Emittiersystem, erne Raster- 
50 platte, ubUcherweise eine Rastcrscheibe oder ein Rastersignal und das Detektorsystem. Das Emittiersystem besteht iib- 
licherweise aus einer Leuchtdiode bzw. Laserdiode. Das von der Laser^ode abgestrahke Lichtbundel wird von der Ra- 
sterplatte moduUert. Diese ist mil dem bewegten K6rper verbunden und weist ein periodisches Oflfnungsmuster auf. Das 
Detektorsystem erfassl das von der RaslerpIaLte modulierle Sendersignal der Laserdiode und Uefert am Ausgang die In- 
formation uber Zahlimpuls und Richmng dcr Bcwcgung. 
55 [0038J PrinzipieU konnen aUe auf dem Markt gangigen Encoder verwendet werden, bevorzugt werden Encoder; die 
mit einer Betriebsspannung von 10 Volt bis 30 Volt arheiten. Weitere charakterisrische Daten des Encoders, beispiels- 
weise Impulszahi, Umdrehungszahl, Ubersetzungsverhaltnis usw. werden bereits bei der Programmicrung der Kontrol- 
Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm berUcksichtigt. 

[00391 Mit Hilfe des Encoders (13) ist es mogUch, den Weg und die dazu bcnotigte Zeit von TragermaleriaUen (11) zu 
60 erfassen, die an der mindestens einen Auftragsduse (4) vorbeigefUhrt werden. 

[0040] Encoder (13) und KontroU-Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogranam sind iibcr eine ent- 
sprechende tjberlragungsleitung (14) miteinander verbunden. 

[0041] Die vom Encoder (13) geUeferten Informationen werden von der KontroU-Einheit (6) mil dazugehorendem Da- 
tenverarbeitungsprogramm ertasst, elektronisch verarbeitet und ermogUchen eine geschwindigkeitsabhangige Regelung 
65 der Auftragsmenge sowie der Aufrragslange des Kleb- und/oder OichLstoflFes. 

[0042] Die geschwindigkeitsabhangige Regelung bezieht sich auf die Geschwindigkeit des Tragermaterials (11), mit 
der es an der AuftragsdUse (4) vorbei transportiert wird. 

[0043] Da die vom Encoder (13) geUeferten Informationen von der KontroU-Einheit (6) mit dazugehorendem Daten- 
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vcrarbcitungsprogramm kondnuicrlich crfasst und vcrarbcitcl wcrdcn, Isi ncbcn dcr gcschwindigkcitsabhangigcn Rcgc- 
lung gleichzeitig eine permaaente KontroLle der Dosiernienge des Kleb- und/oder Dichtsto&es sowie der Dosierzeit 
mftglich. 

[0044] Wie bereits an anderer S telle ausgefuhrt, gibt der Volumeastromsensor (5) bei Forderung eines bestimniten V> 
lumens einen elektromagnelischen Impuls ab, beispielsweise bei einem Volumen von 10 ml elnen Impuls. Die Wahl der 5 
MesszeUe ist abhangig von der Viskositat der FlussigkeiU wobei mit steigender Viskositat eine Messzelle mit groBerem 
Volumen pro Impuls gewahU wird. Je grGBer die Messzelle, desto groBer ist aber auch die Messungenauigkeit, Zur Vfer- 
besserung der Messgcnauigkeit ist insbesondere beim intermittierenden Auftrag und Kleinstmengenmessung derGinsatz 
eines Encoden; besunders bevorzugL Lii Vecgieich zur Auflosung der abgegebenen Lupulse des Volumenslroiiisensors 
(5) ist die Auflosung der abgegebenen Impulse des Encoders (13) weitaus hoher. Bezogen auf eine bestimmte Auf trags- lO 
lange wird nur ein Impuls des Voluinenstromsensors (5), aber eine vielfach hdhere Anzahl von Inipulsen des Hacoders 
(13) crzcugt. Die unbckamitc Mcngc aufgctragcncn Klcbstoffcs zwischcn zwci Impulscn des VoIumcnstromscnsoES (5) 
fiir eine bestimmte Auftragsmenge wird durch Hinzuziehen eines Umrechnungsfaktors der Impulse \biumenstromsen- 
sor pro Impulse Encoder mittels der KontroU-Einheit (6) mic dazugehdrendem Datenverarbeitungsprogranun berechnet 
[0045] Die KontroU-Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm ist so ausgestaltet, dass vor dem is 
Messzyklus die Messung auf Massebestimmung kalibriert ist und somit die tats^chlich aufgetragene Menge des Kleb- 
stoffes bestimmt wird. 

[0046] Die ernndungsgemUBe Vorrichtung lindel Verwendung in Verfahren zum geregelten AufUragen von Kleb- und/ 
Oder Dichcstoffe auf Tragermaterialien (11), wobei 

20 

a) der Volumenstrom der geforderten Kleb- und/oder Dichtstoffes mittels eines Volumenstromsensors (5) gemes- 
sen Mord, 

b) die vom Volumcnstromscnsor (5) crfasstcn clcktrischcn Impulse an cine Kontroll-Einhcit (6) mit dazugehoren- 
dem Datenverarbeitungsprogramm geieitet werden, 

c) die Kon troll -Hi nheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm Uher einen kontinuierlichen Soil- 2.S 
Ast-Abgleicb In-line die Aufuragsmenge des Kleb- und/oder Dichtstoffes auf das Tragermaterial (11) an den SoU- 
wert anpasst, indem die Forderpumpe (2) angesteueit und die Leiscung entsprechend erhbht oder emiedrigt wird. 

[0047] Die Ober- oder Unterschreitung der gewahlten Limitwerie wird von der KontroU-Einheit (6) mit dazugehSren- 
dem Datenverarbeitungsprogramm als sogenannte Storung registriert, verarbeitet und zweckmaBigerweise uber elektro- 30 
nische und/oder akuslische Funkuonen als Storungsineldung signalisierl. 

[0048] Hicrzu verfugt die KontroU-Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogranun zweckmaBiger- 
weise iiber einen Ausgang (10) zur extemen Verarbeitung von Stdrungsmeldungen. 

[0049] Beispielsweise kann hierUber ein Computermonitor angeschlassen werden und im FaUe einer St()rung wird 
diese auf dem Display angezeigt. Zusatzlich oder altemadv Icdnnen zum Beispiel akusUsche (z. B. Sirene) oder optische 3S 
(z. B. Wamlampe) Funktionen Uber den Ausgang (10) angeschlossen werden. 

[0050] Gegebenenfalls kann die KontroU-Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm die Forde- 
rung des Kleb- und/oder Dichtstoffes aber auch komplett unterbrechen, wenn beispielsweise eine Anpassung an den 
SoUwert nicht mehr mdgUch ist und um beispielsweise durch die Storung bedingte notwendige ReinigungsmaBnahmen 
ducchzufuhren. 40 
[0051] Das Verfahren ist insbesondere zum Auftragen von Leimen, Kleistem, Dispersions-Klebstoffen, Losungsmit- 
tel-Klebstoften, Kontakt-Klebstofifen, Keaktions-Klebstotten, Haft-Klebstoft'en, Hatt-Schmelzklebstoffen und Schmelz- 
klcbstoffen gecignct. Als ganz bcsonders gccignct crwciscn sich hicrbci Rcakdons-Klcbstoffe, Haft-Klcbstoffc, Haft- 
Schmelzklebstotte und Schmelzklebsto£t*e. 

[0052] Schmelzklcbstoffe sind in dcr Regcl Wasscr- und Ldsungsmittclfincic Klcbstoffe, die auf die zu verklcbendcn 4S 
Teile aus der Schmeize aufgetragen werden und nach dem Zusammenfugen belm Abkuhlen unter ^rfisstigung physika- 
lisch ahbinden. SchmelzklehstofTe finden eine breite industrielle Anwendung, beispielsweise Turn Klehen und Kaschie- 
ren in der Mobel-, Schuh-, Elektro-, Verpackungs- und Papierindustrie. In der Verpackungs- und Papierindustrie werden 
sie beispielsweise zum Versiegeln oder Veischliefien von Kartons, zum Lamenieren mehrschichdger Papiere oder zum 
Binden von Biichem verwendeL so 
[0053] Zum HersteUen von Medikalardkeln (z. B. Pflaster, Verbandsmaterial) oder Hygieneardkeln (z. B. Wlndeln, 
Damenbinden) werden mit Schmelzklebstoffen unterschiedUchste TragermateriaUen miteinander verbunden. So lassen 
sich MaleriaUen wie PolyolefinfoUen, beispielsweise PolyelhylenfuUen oder PolyprupylenfoUen, PolyolefinvUese, bei- 
spielsweise PolyethylenyUcse oder PolypropylenyUesc, PolyuicthanfoUen, Polyurcthanschaume, FoUcn oder Formkar- 
per aus CeUulosederivaten, beispielsweise aus ZeUstolf Cllssues), FoUen oder Formkorper aus Polyacrylaten oder Poly- 5S 
methacrylar.en, Folien oder FormkQrper aus Polyester untereinander verbinden. Hine Verhindung ist dahei sowohl unter 
gLeichen Materialien als auch unter verschiedenen MateriaUen mogUch. 

[0054] Als EtiketderklebstofTe finden Schmelzklebstoffe in der Lebensmittel- und der Cletrankeindustrie ein weites 
Anwendungsfeld. In der Zigarettenindustrie werden SchmelzklebstofiFe beispielsweise zum Verkleben des Zigarettenfil- 
ters verwendet. 60 
[0055] Als Grundstoffe fiir Schmelzklebstoffe stehen die verschiedenartigsten Pblymere/Copolymere zur VerfUgung, 
beispielsweise 

- Polykondensate wie Polyamidharze, Copolyamide, Polyamid/EV^-Copolymere, Polyamid/SUoxan-Copoly- 
mere, Polyetheramide, Polyesteramidimide, Polyetheresteramide, Polyesteramide und Copotyester, gesSttigre Poly- 65 
ester, 

Polyaddukte wie reaktive und nicht reakdve lineare oder leichtverzweigte thermoplastische Polyurethane und 

- Polymerisate wie Ethylen-Copolymere, Copolymere von Ethyien mit ungesattigten Carbonsauren, £thyien-Vi- 
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nylacctat-Copolymcrc, Ethylcn-Tcapolymcrc, z. B. Ethylcn-Acrylat-Tcrpolymcrc, Propylcn/Hcxcn-, SIS- und SBS- 
Copolymerc sowie weitere thermoplastische Hlastomere und amorphe Polyoletine, z. B. Polyethylen, iiber Metallo- 
cen-Katalyse hergcstellte Polyolefine, insbesondene PP, und schlieBlkh Polybuten. 

5 [0056] Bevorzugte Polymere sind Homo- und/oder C^opolymere aus olefinischen Monomeren, insbesondere aus alpha- 
Olefinen. Diese Homo- und/oder Copolymeren werden dutch Polymerisation von olefinischen Monomeren mit einer 
Ketteniaiige von Cz bis C20 hergesteUt. Insbesondere sind solche Homo- und/oder Copolymere aus olefinischen Mono- 
meren bevorzugt, die unter Verwendung von Metallocen-Katalysatoren hergesteUt wurdcn. Besonders bevorzugt sind 
Homo- und/oder Copolymere aus olefinischen Monomeren, die keine funklionellen Gruppen aufweisen. 

10 [0057] Die aufgefiihrten Polymere besdmmen im wescntlichen die eigentUchen Klebschichteigenschaften in Bczug 
auf Haftung, Festigkeit und Temperaturverhalten. Fur die Erzielung weitere spezieller Kigenschaften (z, B. Kohasion, 
Viskositat u. a.) dicncn Zusatzc von bcispiclswcisc klcbrigmachcndcn Harzcn, Wachscn, Wcichmachcm, z. B. Olcn, Sta- 
bilisatoren, Andoxidantien und/oder Fiallstoffen. 

[0058] Konkrete Produkte fllr Verklebungen und/oder Abdichtungen sind beispielsweisc von der Firma Henkel KCraA, 
15 Dorus Oder Teroson erhaitlich. Fur flexible Verpackungen oder fur die Papierveredelung sind es beispielsweise Kleb- 
stoffe mit der Bezeichnung Liofol, Lio-Clean oder Liotron. FUr die Herstellung von beispielsweise Beschichtungen, 
Selbstklebeetiketten oder Klebebandem sind KlebstofiFe mit der Bezeichnung Euromelt, Dorus-PS, Adhesin J, Sichello J 
Oder Liolron im Einsatz, Bei der KunslslolTelikellierung werden beispielsweise Klebsioffe wie Euromelt, Pekal, Optal 
Oder Smeltan verwendeL Fiir HeiBsiegelbeschichtimgen oder Tbxtlamierungen werden beispielsweise Lioseal oder Uo- 
20 Lex eingeselzL. 

[0059] Produkte, wie beispielsweisc Technomelt, Adhesin oder Curo kommen im Bereich der Kartonverpackung (Au- 
BenkartonverschluB. Faltschachtelverschluss, Kartonaufrichtung), 'iletkiihlverpackung oder Palettensicherung zum Ein- 
satz. Im Hygicncbcrcich (z. B. Babywindcln, Damcnhygicnc oder Inkontincnz) oder Mcdikalbcrcich (z. B. OP-Tuchcr, 
Bandagen, Pflaster) werden beispielsweise Sanicare-Klebstoflfe eingesetzt. In der Zigarettenfertigung (Seitennahtver- 
25 schluss, Verpackungen, Filterherstellung usw.) werden beispielsweise TobacoU-Klebstoffe eingesetzt. 

[0060] Im Bereich beispielsweise der Isolierglasverklebung, Kabelfullmassen, Holzverarbeitung oder Schuhfcrtigung 
werden beispielsweise Terostat, Macromelt oder Macroplast eingesetzt. 

[0061] Das Verfahren ist fur Kleb- und/oder Dichtstoffe geeignet, die bei den entsprechcnden Verarbeitungstemperatu- 
ren eine Viskositat von 20 mPa • s bis 100 000 mPa • s. bevorzugt 20 mPa • s bis 40 000 mPa • s und insbesondere bevor- 
30 zugt zwischen 20 mPa • s und 20 000 mPa • s, gemessen nach ASTM D 3236, aufweisen. Unter entsprechenden Verar- 
beiLungstemperdturen sind Temperdluren zwischen 20''C bis 300"C. bevorzugt 40°C bis 250°C und insbesondere bevor- 
zugt zwischen 40°C und 200°C zu vcrstchcn. 

[0062] Bevorzugt zeigen diese Kleb- und/oder Dichtstoffe keinen Fadenzug beim Austritt aus der Auftragsduse (3), 
insbesondere, wenn kleine Mengen in der GroBenordnung von 10 bis lOOmg aufgetragen werden. Im Bereich dieses 

35 Kleinstmengenauftrags eignen sich insbesondere Kleb- und/oder Dichtstoffe mit einer Viskositat zwischen 20 mPa • s 
und 20 000 mPa s, gemessen nach ASTM D 3236, gegebenenfalls in Kombination mit einem Auflragskopf (3) mit min- 
destens einer Auftragsduse (4), wobei die mindestens eine Auftragsduse (4) in Form einer SpiralsprOhdiise ausgebildet 
ist. Idealerweise enthalien die beim Klcinstmengenauftrag aufizutragenden Kleb- und/oder Dichtstoffe keine Feststofifan- 
teile. Sind gegebenenfalls Feststoffanteile vorhanden, so betragt deren PartikelgroBe nicht mehr als 5 Mikrometer. 

40 [0063] Insbesondere bevorzugt isL das Verfahren Tur Kleb- und/oder Dichtstoffe geeignet, die bei der entsprechenden 
Verarbeitungstemperatur iiber eine konstante \^skositat mit einer Schwankung von ± 50% innerhalb des ublichen Verar- 
beitungszeitraumes verfiigen. Unter dem ublichen Verarbeitungszeitraum sind Zeiten von 15 Minuten bis zu 72 Stunden 
zu vcrstchcn. 

L0064J Beispielsweise ist bei Schmelzklebstott'en bekannt, daB sie, abhangig von der Zusammensetzung, unter Tempe- 
45 raturcinwirkung stofflichc Vcrandcrungcn crfahrcn kanncn. Dies kann sich, jc nach Hohc und Daucr der Tcrnpcraturcin- 
wirkung, in einem Abdampfen von fluchtigercn Rezepturbestandteilen und/oder in einem zumindest teilweisen thermi- 
schen Abbau auswirken. Durch den thermischen Abbau konnen fliichtige /ersetzungsprodukte entetehen und/oder soge- 
nannte Vercrackungs- oder Verkokungsprodukte, wobei meist eine \femetzung bereits vorfiandener oder durch die Tem- 
peratureinwirkung entstehender ungesatdgter Verbindungen als Vorstufe der Vercrackung oder Verkokung eiiisetzt. 
50 Diese durch Temperatureinwirkung hervorgerufenen stofflichen Anderungen auBem sich beispielsweisc in einer Ande- 
rung der Viskositat, aber auch in einer beginnenden oder bewirkten Inhomogenitat einer vorher homogenen Zusammen- 
setzung, in einer teilweisen oder voUstandigen UnlosUchkeit in meist organischen Losungsmitteln, in denen die Zusam- 
mensetzung vor der Teiiiperaiureinwirkung vollstandig losUch war und/oder in Form einer Anderung des Farb- und Ag- 
grcgatzustandcs von bcispiclswcisc schwach-gclblichcn Flussigkcitcn zu schwarzcn, lackartigcn Produktcn. 
55 [0065J Die erfindungsgemalie Vorrichtung eignet sich insbesondere zum geregelten Auftragen und Dosieren von Kleb- 
und/oder Dichtstoffen im produktionstechnischem MaBstab: 

Es konnen Mengen bis zu 300 1/min. abhangig von der Viskositat des Kleb- und/oder Dichtstoffes, gcregelt aufgetragen 
werden. Die maximale (leschwindigkeit, mit der das Tragermaterial (11) an der AuftragsdUse (4) vorbeigefQhrt werden 
kann und noch eine geregelte Auftragung moglich ist, entspricht der Geschwindigkeit der in der Produkrion eingesetzten 
60 Hochleistungsmaschinen. 

[0066] Das erfindungsgemaBe Verfahren zum geregelten Auftragen von Kleb- und/od«r Dichtstoffen auf Tragermate- 
rialien (11) kann sowohl inleniiiLderend als auch kontinuierlich durchgefuhrl werden. 

[0067] Je nach Bedarf wird hierzu der Volumenstromsensor (5) in handelsubliche Auftragskopfe (3) integriert, welche 
zur Hrzeugung von Punkten, Raupen oder zur Flachenbeschichtung mit Kleb- und/oder Dichtstoffen verwendet werden: 

65 

- So kann beispielsweise der punktformige Auftrag von Kleb- und/oder Dichtstoffen ab einer Menge von 10 mg, 
bezogen auf eine Dichte von 1 g/ml, bis zu 2000 Punkte pro Minute kontroiliert und geregelt werden. 

- Durch die vom Encoder (13) an die Kontroli-Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm ge- 
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licfcrtcn Informationcn uad dcrcn kontinuicrUchc Hrfassung und Vcrarbcitung wild dcr Auftrag von Klcb- und/odcr 

Dichtstoften 

— als Raupe in seiner T Jinge und Auftragsmenge kontrolliert und geregelt, 

- in der Fliichenbeschichtung, beispielsweise mil Diisenkontakt oder im Spruhverfahren. in seiner Menge, bezogen 
auf die AuftragsflUche, Ubenvacht und geregelt und bei variablen (reschwindigkeiten des Ihigennatenals (11) koo- 5 
slant gehalten oder der Geschwindigkeit angepasst aufgetragen werden. 

[0068] Die erfindungsgemaBe Vorrichtung kann zur Bestimmung der Dichte und Messung der aufgetragenen Menge 
von Kleb- und/oder DichliiLoiren eing&selzl werden. Die GenauigkeiL der Messung niimnL dabei iiiiL steigender AuTuugs- 
menge zu. 10 
10069J In einer bevorzugten Ausfuhrungstbriu wird die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Bestinmiung der Dichte 
von Klcb- und/odcr Dichtstoffcn, die bci den cntsprcchcndcn Vcrarbcitungstcmpcraturcn cine Viskositat von 20 mPas bis 
100000 mPa • s besitzen, gemessen nach ASTM D 3236, verwendet. Hierzu wird eine frei wahibare Menge des Kleb- 
und/oder Dichtstoffes am Auftragskopf (3) aufgefangen und das Cjewichi des aufgefangenen Kieb- und/oder Dichtstoffes 
bestimmt. IS 
[0070] Der Volumenstroniseiisor (5), der mit der KontroU-Einheit (6) mil dazugehdrendem Datenverarbeitungspro- 
gramm iiber eine Impuls-UbertragungsLeitung (8) verbunden ist, liefert eine zur abgenommenen Menge des Kleb- und/ 
oder DichLstolTes gehorige Ixupulszahl. Da pro Iiiipuls ein defmierles Voluinen des Kleb- und/oder DichLsLofles gelordert 
wird, kann tnit Hilfe des zur KontroU-Hoheit (6) gehorenden Datenverarbeicungsprogramms die Dichte errechnet und 
beispielsweise aufdem Display eines Computers angezeigl werden. 20 
[0071] Fertigungsbedingte Toleranzen der Mefiwerkzahnrader und dadurch bedingte Abweichungen vom theoretisch 
ert'assten Teilvolumen werden beriicksichdgt und tlieBen als Toleranzfaktor in die Auswertung mit ein, 
[0072] In cincr wcitcren bevorzugten Ausfuhrungsform wird die er&ndungsgemafic Vorrichtung zur Bcsummung dcr 
aufgetragenen Menge Kleb* und/oder Dichtstoffe, die bei der entsprechenden Verarbeitungstemperatur eine Mskositat 
von 20 mPa • s bis 100 000 mPa • s hesit/en, gemessen nach ASTM T> 3236, verwendet. Ist. die Dichte des aufzuiragen- 25 
den KLeb' und/oder Dichtstoffes bekannt oder wurde sie beispielsweise duich oben beschriebene Methode besdmmt, 
kann zusammen mit der vom Volumenstromsensor (5) Uber die Impuls-t Jbertragungsleitung (8) an die Kontroll-Einheit 
(6) gelieferte Impulszahl mit Ililfe eines zur Kontroll-IIinheit (6) gehorenden Datenverarbeitungsprogramms das Ge- 
wicht des gefbrderten Kleb- und/oder Dichtstoffes errechnet und beispielsweise auf dem Display eines Computers ange- 
zeigt werden. Ferdgungsbedingte Toleranzen der MeBwerkzahnrader und dadurch bedingte Abweichungen vom theore- 30 
Lisch erfasslen Teilvolumen werden beriicksichdgt und QieBen als Toleranzfaktor in die Ausweriung mil ein. 
[0073] Idcalcrwcisc blcibt nach dcr so crfolgtcn Kalibricrung die Dichte des Klcb- und/odcr Dichtstoffes konstant. 
10074J Somit wird insbesondere eine Kleinstmengenmessung und -dosierung des aufgetragenen bzw. aufzutragenen 
Kleb- und/oder Dichtstoffes ermdglicht. Unter Kleinstmengen werden, wie hereits an anderer Stelle aasgefUhrt, Mengen 
von 10 mg bis 100 mg, bezogen auf eine Dichte von 1 g/ml, verstanden. 35 
[0075] Insbesondere bei der FlSchenbeschichtung von TV^germaterialien (11) mit Kleb- und/oder Dichtstoffen, bei- 
spielsweise bei der Beschichtung von nonwovens mit Klebstoffen, hat das erfindungsgemaBe Ver^ihren gegenuber den 
bekannten Verfahren den Vorteil, daB das Gewicht des aufgetragenen Kleb- und/oder Dichtstoffes direkt im In-line Pro- 
zeB erfaBt wird und nicht beispielsweise Offline durch sdchprobenartige Flachengewichtsbesdmmung von Tragermate- 
rialien (U) besliiiuul werden muB. 40 
[0076] Zur zus^tzlichen KontroUe, ob neben der exakten Auftragsmenge auch eine gleichmaBige Verteilung des Kleb- 
und/oder Dichtstoffes auf dem 'ijrSgermaterial stattgefimden hat, wird gegebenenfalls eine entsprechende und bekannte 
McSvorrichtung mit Infrarotscnsorcn im Vcrfahicn verwendet. 

[0077] Das erfindungsgemaBe Verlahien zum Auftragen von Kleb- und/oder Dichtstoffen bietet gegenuber den her- 
konunlichcn Verfahren eine absolute McBgcnauigkdt von ± 0,5% dcr Auftragsmenge. Unter hcrkdnuidichcn Mrrfahrcn 45 
sind insbesondere Verfahren zu verstehen, bei denen der Kleb- und/oder Dichtstoff auf Tragermaterialien (11), die in 
Form von Zuschnitten aus den verschieden.sten Werkstoffen vorliegen, aufgetragen wird. Zur Kontrolle der Auftrags- 
menge wird beispielsweise das Gewicht von bis zu 100 IVagermaterialien (11) vor und nach dem Auftrag des Kleb- und/ 
Oder Dichtstoffes bestimmt, stadstisch ausgewertet und entsprechend der Auswertung die Auftragsvorrichcung kolibrien. 
Ilaufig ist das Gewicht des aufgetragenen Kleb- und/oder Dichtstoffes reladv zum Gewicht des Tragermaterials Cli) ge- 50 
ring, was in einer h6heren Messungenauigkeit der Gewichtsbesdmmimg resuldert. >A%itere Faktoren, beispielsweise 
Feuchdgkeitsabgabe aus dem Tragermaterial oder dem Kleb- und/oder Dichtstoff nach Auftrag auf das Tragermaterial 
(11) und vor dcr GewichtsbesUuimung erhohen die Sireubreile der Messung. 

[0078] Die Gcnauigkeit, mit dcr Klcb- und/oder Dichtstoffc crstmalig im produkttonstcchnischcm MaBstab konstant 
aufgetragen und dosiert werden sowie mit der die Auftragsmenge besdimiit werden kann, ermoglicht die ^rwendung 5S 
der erfindung.sgemaBen Vorrichtung nicht nur als permanent installierte Vorrichtung in hereits bestehende Verfahren zum 
Auftragen von Kleb- und/oder Dichtstoffen, sondem auch als zeitlicb begrenzt installierte \ferrichtung in bestehende An- 
lagen, beispielsweise als MeB- und Regeleinrichtung zur t)berprUfung neuer Kleb- und/oder Dichtstoffe. 
[00791 Hs ist hervorzuheben, dass aile Messverf ahren nach dem Stand der Technik, welcbe den tatsachlichen Auftrag 
auf dem Tragermaterial in Laufender Produkdon messen, nur bedingt zur Besdmmung der Auftragsmenge eingesetzt 60 
werden konnen. Eine Plachenbeschichtung ist sicherlich noch reproduzierbar zu messen, bei Punkt- und Raupenauftrag 
isl eine sichere Messung bezuglich der LUnge und Position iiioglich, nicht aber die Besliimiiung der mg-genauen Menge. 
Bei einem Spriihauftrag mit z. B. niedrigviskoser Fliissigkeit auf z. B. gleichfarbigem Vlies ist eine sichere Messung 
nicht mehr moglich. Hinzu kommt, dass Messsysteme fur den tatsachlichen Auftrag iimner auf die Anwendung gezielt 
au.szu1egen sind und diese durch ^uSere St3reinf1Usse, wie z. B. Veriinderung der Umgebungstemperamr, Farhverande- 65 
rungen, Feucbtegehalt, usw. tiehlerhafte Messeigebnisse liefem. Das erfindungsgemaBe Messverfahten ist universell ein- 
setzbar und reagiert nicht auf die beschriebenen St^reinflUsse. Die Messung der Durchstrommenge garantiert die mg-ge- 
naue Auftragsmenge. Dies ist eine Voraussetzung fur eine genaue Mengenregelung. 
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[0080] Die crtindungsgcmaBc Vonichtung sowic dcrcn Vcnvcndung in Vcrfahrcn zum Auftragcn von Klcb- und/odcr 
Dichtstoffen tragt im hohen Masse zur Verbesserung dec Qualitat bei. Durch das kondnuierliche Messen und Kegeln der 
geforderten Kleb- und/oder Dichtstoffmenge wird weniger AusschuB produziert. Die in der Praxis Ublichen 10-30 Gew.- 
% Zusatzreserve zur theoretisch benotigten Kleb- und/oder Dichtstoff-Auftragsmenge entfaiit oder kann zumindest dra- 
5 stisch reduziert werden. Die niit der Cberdosierung von Kleb- und/oder Dichtstoff verbundenen Nachteile, wie beispiels- 
weise das Festkleben der beschichteten Tragermaterialien (11) auf den Transporteinrichtungen (12) oder die Verschmut- 
zung von Anlagen durch Kleb- und/oder Dichtstofifreste, entfallen somit ebenfalls. 

[0081] Das erfindungsgemaBe Verfabren unter Verwendung der erfindungsgemaBen Voirichtung eignet sich insbeson- 
dere zu AuTtragen von Klebsioflen, bevorzugt ScbmelzkiebsLoIIen, auf Tragenualeii alien (11) £ur Medikalartikel und 
10 Hygieneartikel. 

[0082] Hs ist denkbar, dass die erfindungsgemafie Vorrichtung sowie deren Verwendung in Verfahren zum Auftragen 
und Auftragsmcssung von Klcb- und/odcr Dichtstofifcn aucb zum Auftragcn und Auftragsmcssung nicdcr- und hochvis- 
kose Flussigkeiten ailer Art verwendet werden kann, insbesondere Fliissigkeiten, deien Viskositat bei entsprecbenden 
Verarbeitungstemperaturen 20 mPa - s bis 100 000 mPa • s beurilgt, gemessen nach ASTM D 3236. 
IS [00831 Flussigkeiten, die eine solche Vbraussetzung erfullen, werden beispielsweise in der Nahrungsmittel-, Kosme- 
tikindustrie oder chemischen Industrie verarbeitet und sind beispielsweise Fasten oder Farben. 

[0084] Die erfindungsgemaBe X^rrichtung zum geregelten Auftrag von Kleb- und/oder 3 Dichtstofien auf Tragermate- 
rialien wird nachfolgend an Hand der zeichnerischen Darstellung eines Ausfuhrungsbeispiels naher erlauLert. 
[0085] Fig. 1 zeigt perspektivisch die neuardge Vorrichtung mit einem unmittelbar vor den Auftragsdlisen angeordne- 
20 ten Voluuienstcouisensor und der KontroU-Einheit als Mefi- und Regeleinbeil. 

[0086] Fig. 2 zeigt im Schnitt ein konkretes Ausfuhrungsbeispiel des Gehauses zur Aufiiahme des \folumenstromsen- 
sors und 

[0087] Fig. 3 zeigt pcrspckdvisch cincn ^lumcnstromscnsor bckanntcr Art. 

[0088] Die in Fig. 1 daigestellte Vorrichtung zum geregelten Auftragen von Kleb- und/ oder Dichtstoffen auf IVager- 
25 materialien besteht aus 

a) VorratsbehSlter fur einen Kleb- und/oder Dichtstoff (1), 

b) Forderpumpe (2), 

c) Auftragskopf (3) mit mindestens einer Auftragsdiise (4), 
30 d) Volumenstromsensor (5), 

e) KontFull-Einheit (6) iiiit dazugehorendem DaLenveraibeitungsprogrdUUiL, 

wobei der VorratsbehaUer (1), die Forderpumpe (2) und der Auftragskopf (3) mit mindestens einer Auftragsdiise (4) 
durch ein den Kleb- und/oder Dichtstoff ftihrendes T^itungssystem (7) miteinander verbunden sind, der Volumenstrom- 

35 sensor (5) und die KontroU-Binheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogranun mit einer Impuls-Obertra- 
gungsleitung (8) miteinander verbunden sind, die Kontroll-Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungspro- 
granun, die Forderpumpe (2) und der Auftragskopf (3) iiber Steuerleitungen (9) miteinander verbunden sind und die 
Kontroll-Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm tiber einen Ausgang (10) zur extemen Verarbei- 
tung von StOrungsmeldungen verfugt 

40 [0089] Der Volumenstromsensor (5) ist zwischen der Forderpumpe (2) und den in (Ueseiii Beispiel beiden Auflragsdii- 
sen (4) angeordnet. 

[0090] Der Volumenstromsensor (5) dient, wie vorerwahnt, zur Volumenstromkontrolle des von der Forderpumpe (2) 
aus dcm \Orratsbchaltcr (1) zu den Auftragsduscn (4) geforderten Dicht- und/odcr Klcbstoffcs. 

[0091] Der Volumenstromsensor (5) ist Bestandteil des Auftragkopfes (3) und, in FluBrichtung des geforderten Kleb- 
45 und/odcr Dichtstoffcs gcschcn, unmittelbar vor den bcidcn Auftragsduscn (4) angeordnet. Durch dicsc Anordnungswcisc 
werden auftretende Druckschwankungen zwischen den Auftragsdiisen (4) und dem \Oiumenstromsensor (5) minimiert 
und damit die die Messgenauigkeit verbessert. Der Volumenstmm des durch den \folumen.stromsensor (5) hindurchstro- 
menden Kleb- und/oder Dichtstoffcs wird in Form elektrischer Impulse erfaBt und an die Kontroll-Einheit (6) geleitet. 
[0092] Wesentlich fUr die Vorrichtung ist nun, daB die Kontroll-Einheit (6) die elektrischen Impulse mit einem entspre- 
50 chenden dazugehorenden Datenverarbeltungsprogranmi verarbeitet und Uber einen kondnuierUchen SoLl-/Ist-Abgleich 
In-line die Auftragsmenge des Kleb- und/oder Dichtstoffcs auf das Tr&germaterial (11) an den Sollwert anpasst, indem 
die Forderpumpe (2) angesteuert und die Leistung entsprechend erhdht oder emiedrigt wird. 

[0093] In der dargeslellten bevorzugten Ausfuhrungsfonii isL die KontroU-Binheit (6) iiber eine enlsprechende t)ber- 
tragungslcitung (14) mit cincm Encoder (13) verbunden. Mit Hllfc des Encoders (13) ist cs moglich, den Wcg und die 
55 dazu benotigte Zeit von Tragermaterialien (11) zu erfassen, die an den Auftragsduscn (4) vorbeigefiihrt werden. Die vom 
Encoder (13) gelieferien Tnformarionen werden von der Kontroll-Einheit (fi) mit dazugehorendem Datenverarbeimngs- 
programm erfasst, elektronisch verarbeitet und ermogUchen eine geschwindigkeitsabhSngige Regelung der Auftrags- 
menge sowie der Auftragsliinge des Kleb- und/oder Dichtstoffes. 

[0094] In Fig. 1 ist weiterhin zum besseren Verstandnis eine kontinuieriich oder diskontinuierlich laufenden Transport- 
60 einrichtung (12), beispielsweise ein Fordorband, und ein darauf befindliches Tragermaterial (11), beispielsweise ein zu 
beklebender Verpackungszuschnitt, dargestellt 

[0095] VoUslandigkeitshalber ist in Fig. 3 ein handelsublicher \blumenstromsensor (5) dargeslellL, der insoweit keiner 
naheren Erlauterung bedarf. 

[0096J In konkreter und bevorzugter Ausfuhrungsfbrm der Vorrichtung ist der Auftragskopf (3) in Form eines quader- 
65 fSnnigen GehSuses (3*) ausgehildet und mit einer der Gehttuseform de.s Volumenstromsensors (5) entsprecbenden Aus- 
nehmung (15) versehen, in der der Volumenstromsensor (5) eingesetzt ist, der abstromseitig iiber einen Kanal (16) im 
Gehiiuse (3') mit dem auBen am GehSuse (3*) angesetzten Ventilgehfiuse (17) der mindestens einen Auftragsdiise (4) in 
Verbindung steht. 
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[0097] Auch das in Fig. 2 angcdcutctc Vcntilgchausc (17) bcdarf kcincr nahcrcn Erlautcrung, da sich an solchcn Vcn- 
tUgehausea (17) luit ihren Auftragsdiisen (4) nichts andert. 

Beschreibung des Mefiphnzips 

r00981 Zum besseren Verstandnis wird das MdBprinzip anhand dreier Beispiele erLautert 

1. Intermitdercnder Leimraupenauftrag 

2. KonLiDuierlicher FLachenauflrag 

3. Dosieren 

1. Intcnxutticrcndcr Leimraupenauftrag 
[0099] Folgende Daten liegea der Messung zugninde: 



Auftragsiange 34 mm 

\folumenstromsensor mit Auflosung 1 Impuls =10 mg (Dichte 

Encoder mil 10(X) IiiipulsenAJmdrehuDg 

Ubersetzung Encoder -Transportband: 1 Umdrehung Encoder 



Ig/ml) 

69 mm Transportweg 



Leimspur 



Auf iragstanga {mm] 



Impulse Messzelle 



Impulse Encoder 
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fOlOO] Gemessen werden folgende Daten: 

- Offnungszeit der LeimmoduLe (Ventilgehause) = TriggerUnge Messung = 0,2 s 

- Impulse \^luixienslroiiiseasor = 5 

- Impulse Encoder = 490 

- Verhaltnis Impulse Volumenstromsensor/Hncoder = konstant 

- Bandgcschwindigkcit = 10^ m^min 

[0101] tibcr Tnggcrlangc und Bandgcschwindigkcit cigibt sich die Lcimspurlangc yon-34 mm. 

Die Auftragsmenge liegt zwiscben dem 5. und 6. Impulse des \^lumenstromsensors. Der erfasste Anteil von 5 Impulsen 

betragt 50 mg bei 455 Impulsen des Encoders. Teilt man die 5 Impulse des Volumenstromsensors durch die 455 Impulse 

des Encoders, so erhalt man eine Impuls werdgkeit von 0,010989 = 1/91. 

Die Restmenge nach dem 5. Impuls errechnel sich aus 490 455 = 35 Encoderimpulse 

35 Encoderimp. x 1/91 Impulswertigkeit = 0,3846 Impulse V^lumenstromsensor X 10 mg^p = 3,846 mg 

Es ergibt sich die Auftragsmenge mit 50 + 3,846 = 53,846 mg 

2. Kondnuierlicher Flachenaunrag 
[0102] Folgende Daten liegen der Messung zugninde: 

- AufLragsbreite 50 mm 

Volumenstromsensor mit Auflosung 1 Impuls = 10 mg (Dichte = 1 g/ml) 

- Encoder mit 1000 ImpulsenAJmdrehung 

- Obersetzung Encoder - Folienbahn: 1 Umdrehung Encoder = 1,375 m Folienbahn 
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[0103] Geiiiessen werden folgende Dalen: 

- Mefizyklus alle 50 eingehenden Impulse des Volumenstroinsensors 

- Impulse Enccxier je MeBzyklus = 455 

[0104] Mit dcm 50. Impuls dcs Volumcnstromscnsors wcrdcn vom Encoder 455 Impulse gemcsscn. 
455 Impulse Encoder = 0,625625 m Folienbahn. 

[0105] Mit der Auftragsbreite von 50 mm ergibt sich eine AuftragsflSche von 0,05 m X 0,625625 m = 0,0312812 m^ 
und mit 50 Impulse Volumenstromscnsor = 500 mg = 0,5 g eigibt sich das Rachenauftragsgewicht von 
0,5 gA),03 12812 m^ = 15,984 g/vo? Da der MeBzyklus von den Impulsen des \folumenstromsensors ausgel5st wird, ergibt 
sich bci zunehmendem Auftragsgewicht eine Idiizere Auftragslange, d. h. das n^chste meBbare hohere Auftragsgewicht 
ergibt sich mit 50. Impuls Volumenstromsensor und 454 Impulse Encoder. 
454 Impulse Encoder = 0,62425 m Folienbahn X 0,05 m = 0,03 12125 m^. 
machenauOragsgewichL = 0,5 g/0,0312125 m^ = 16,0192 g/m^. 

[0106] Das nachstc mcBbare geringcrc Auftragsgewicht ergibt sich mit 50. Impuls Volumenstromscnsor und 456 Im- 
pulse Encoder = 0,627 m Folienbahn x 0,05 m = 0,03135 m^. 
Fiachenauftragsgewicht = 0,5 g/0.03l35 m^ = 15.9489 g/m^. 

[0107] Da in diesem Mefiverfahren die Auflosung des Encoders fiir die Mengenbestimmung zugrundegelegt wird, er- 
gibt sich in diesem Beispiel eine MeBwertgenauigkeit von ± 0.11%, da 455 = 100% und 1 Impuls = 0.22% sind. 



3. Dosieren 



40 [0108] Das MeBsystem kann als Dosiereinheil eingeselzl werden. Die Dosiennenge bewegt sich iiu Raster des \blu- 
menstromsensors, d. h. z. B. (Dichte = 1 g/ml) 10 mg + 10 mg + . . . + 10 mg + . . . 

101091 In dieser Version ist ein Encoder nicht ertbrderlich. Die KontroUeinheit steuert uber eine Steuerleitung das Ven- 
tilgchause und somit die OfFhungszcit. 

lOllO] Die Dosiennenge wird vorgegeben, indem die Impulszahl des Volumenstromsensors an der KontroUeinheit als 
45 SoU cingcstcllt wird. ZusatzUch wird cine max. Dosierzcit eingcgcben. Im Dosicrvorgang wird das Errcichcn der Soll- 
menge sowie die dafiir benotigte Dosierzcit ubcrwacht Die Dosiennenge wird immer erreicht, solange FuUgut (Kleb- 
stoff) unter Druck im Auftragssyslem vorhanden ist. Anderungen in der DurchfluBrate aufgrund von Druckveranderung 
bzw. Verstopfung in Filter od. Dusen des Ventilgehauses wird durch Veranderung der Dosierzcit crfaBt. Die Forderpumpe 
(Druck) wird von der KontroUeinheit gesteuert, sodaB die Dosiermenge innerfaalb der vorgegebenen Dosierzcit flieBt. 
50 Wird die Dosiermenge nicht innerhalb der max. vorgegebenen Dosierzeit erreicht, erfolgt eine Fehlermeklung. 

B ezugszeichenUste 



1 Vorratsbcbaltcr fiir cincn Klcb- und/odcr Dichtstoflf, 
55 2 Forderpumpe, 

3 Auftragskopf mir. mindestens einer 

4 Auftragsduse, 

5 Volumenstromsensor, 

6 Kontroll-Einheit mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm, 

60 7 Leitungssystem, verbindet Vorratsbehalter (1), die Forderpumpe (2) und der Auftragskopf (3) mit mindestens einer 
Auftragsdiise (4), 

8 Iinpuls-tTberlragungsleilung, verbindet \bluiiiensLromsensor (5) und die KontroU-Einheit (6), 

9 Steuerlcitungen (9), verbinden Kontroll-Einheit (6), Forderpumpe (2) und Auftragskopf (3), 

10 Ausgang zur externen Verarbeitung von Storungsmeldungen (an KontroU-HinheLt (6)), 
65 11 Tragermaterial, 

12 Transporteinrichtung, 

13 Encoder oder auch Drehwinkelgeber, 

14 Ubertragungsleitung, verbindet Encoder (13) und KontroU-Einheit (6) 
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15 Ausnchmung in dcr Sondcrform (3*) dcs Auftragskopfcs (3) 

16Kanal 

17 Veniilgeh^use 

Patcncansprtiche s 

1. Vorrichtung zum geregelten Auftragen von Kleb- und Dichtstoffen auf Tragermaterialien (11), die im wesendi- 
chen die fotgenden Bauteilc enthalt: 

a) VorraUibehaller (ur iiundesmns einen Kleb- und/oder DichlslulT (1), 

b) Forderpumpe (2), lO 

c) Auflragskopf (3) niit mindestens einer Aufiragsduse (4), 

d) Volumcnstrorascnsor (5), 

e) KontroU-Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm, 

wobei der Vorratsbehalter (1), die Forderpumpe (2) und der Auflragskopf (3) mit mindeslens einer Auftragsdilse (4) 
durch ein den Kleb- und/oder Dichtstoff fiihrendes Leitungssystem (7) miteinander verbunden sind, 15 
der Volumenstromsensor (5) und die Konux)ll-Einheit (6) mit dazugehOrendem Datenverarbeitungsprogramm mit 
einer Impuls-Ubertragungsleitung (8) miteinander verbunden sind und 
die KonLroll-Einheit (6) mit dazugehorendem Dalenverarbeitungsprogramm, 

die Forderpumpe (2) und der Auftragskopf (3) iiber Steuerleitungen (9) miteinander verbunden sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet, daB der Volumenslromsensor (5) zwischen der Forder- 20 
pumpe (2) und der mindestens einen Auftragsduse (4) angeordnet ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daU der Volumenstromsensor (5) in Form einer 
umgckchrt arbcitcndcn Zahnradpumpc ausgcbildct ist. 

4. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekeimzeichnet, daB der \blumenstromsen- 

sor (5) Bestandteil des Auftragkopfes (3) und, in FluSrichtung des gefftrderten Kleb- und/oder Dichr.stoffes gesehen, 2S 
unmittelbar vor der mindestens einen Auftragsduse (4) angeordnet ist. 

5. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 4 dadurch gekennzeichnet, daB der Auftragskopf (3) in 
Form eines quaderformigen Gehauses (3') ausgebildet und mit einer der Gehauseform des VoLumenstromsensors (5) 
entsprechenden Ausnehmung (15) versehen ist, in der der Volumenstromsensor (5) eingesetzt ist. der abstrdmseidg 
iiber einen Kanal (16) im Gehause (3*) mit dem auBen am Gehause (3) angesetzten Ventilgehause (17) der minde- 30 
stens einen Auftragsduse (4) in Verbindung slehL 

6. Vorrichtung nach mindestens cincm dcr Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB dcr Volumenstromsen- 
sor (5) in handelsiibliche Auftragskopte (3) integiiert ist, welcbe zur Hrzeugung von Punkten. Haupen oder zur Fla- 
chenheschichtung mit Kleb- und/oder Dichtstoffen verwendet werden. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi die Kontroll-Einheit (6) mit dazugehorendem Da- 35 
tenverarbeitungsprogramm tiber eine entsprechende t)bertragungsleitung (14) mit einem Encoder (13) verbunden 

ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi die Kontroll-Einheit (6) mit dazugehi^rendem Da- 
ten verarbeitungsprogranmi uber einen Ausgang (10) zur extemen Vcrarbeitung von Storungsmeldungen verfiigt 

9. Vbrrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB sie peniianenl oder 40 
zeidich begrenzt in bereits bestehenden Verfahrensanlagen zum Auftragen von Kleb- und/oder Dichtstolfen instal- 
liert ist. 

10. Vcrfahrcn zum gcrcgcltcn Auftragen von Kleb- und/oder Dichtstoffen auf Tragermaterialien (U) untcr Vcrwcn- 
dung einer Vornchtung nach den Anspriicben 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dafi 

a) dcr Volumcnstrom dcr gcfdrdcrtcn Kleb- und/oder Dichtstoffcs mittds cincs ^lumcnstromscnsors (5) gc- 4S 
messen wird, 

b) die vom Volumenstromsensor (5) erfassten elektrischen Impulse an eine Kontroll-Hinheit (6) mit dazuge- 
horendem Datenverarbeitungsprogramm geleitet werden, 

c) die KontroU-Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm Uber einen kontinuierlichen 
SoU-/Ist-Abgleich In-Une die Auftragsmenge des Kleb- und/oder Dichtstofifes auf das Tragermaterial (U) an 50 
den SoUwert anpasst, indem die Fdrderpumpe (2) angesteuert und die Leiscung entsprechend erh<3ht oder er- 
niedrigt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Kontroll-Einheit (6) mil dazugehorendem Da- 
tenverarbeitungsprogramm die Fordcrung dcs Kleb- und/oder Dichtstofifes untcrbricht, wcnn cine Anpassung an 
den SoUwert nicht mehr mogUch ist. 55 

12. Verfahrens nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Uber- oder Unrerschreitung gew^hlter T^mit- 
werte von der KontroU-Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm ais Storung registriert, ver- 
arbeitet und iiber elektronische und/oder akustische Funktionen als St5rungsmeldung signalisiert wird. 

13. Verfahrens nach den Anspriichen 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dafi die von einem Encoder (13) geliefer- 

ten Informadonen von der KontroU-Einheit (d) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm erfasst und 60 
elektronisch verarbeitet werden und die Auftragsmenge sowie die Auftragslangedes Kleb- und/oder Dichtstofifes in 
Abhangigkeit von der Geschwindigkeit regeln. 

14. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dafi es sich bei den Klebstoffen um Leim, Kleister, Di- 
spersions-Klebstotfe, Losungstuittel-Klebstotte, Kontakt-Klebstoile, Keaktions-Klebstoffe, Haft-Klebstofle, Haft- 
Schmetzklebstoffen und/oder Schmelzklebstoffe handelt. 65 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeiciinet, dafi die Klebstoffe Sclimelzklebstoffe sind, enthaltend 
Homo- und/oder Copolymere aus olefinischen Monomeren. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dafi die Homo- und/oder Copolymeren aus olefinischen 
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Monomcrcn untcr Vcrwcndung von Mctalloccn-Kalalysatorcn hcrgcstcllt wurdcn. 

17. Verfahren nach mindestens einem dec Anspriiche 10 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dalS die Kleb- und/oder 
Dichtstoffe bei den entsprechenden Verarbeitungstemperaturen eine Viskositat. von 20 mPa • s bis 100 000 mPa ■ s, 
gemessen nach ASTM D 3236, aufweisen, « . ^ j 

18. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 10 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die aufeutragenden 
Kleb- und/oder Dichtstoffe bei der entsprechenden Verarbeitungstemperatur uber eine konstante Viskositat mit ei- 
ner Schwankung von ± 50% innerhalb von Qbliche \ferarbeitungszeitraumen verfugen. 

19 Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 10 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB das geregclte Auftra- 
gen der Kleb- und/oder Dichtstoffe auf TragennateriaUen (U) inlenniuierend oder kontinuierlich durchgefuhrt 

wird 

20. Venvendung der Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 9 zur Bestimmung der Dichte von Kleb- und/oder 
DichtstofFcn, die bei den entsprechenden Verarbeitungstemperaturen eine Viskositat von 20mPa .s bis 
100 000 mPa • s, gemessen nach ASTM D 3236, aufweisen. 

21. Verwendung der Vorrichtung nach den AnsprOchen 1 bis 9 zur Bestimmung der aufgetragenen Menge von 
Kleb- und/oder Dichtstoffcn, die bei den entsprechenden Verarbeitungstemperaturen eine Viskositat von 20 mPa • s 
bis 100 000 mPa • s, gemessen nach ASTM D 3236, aufweisen. 

22. Verwendung der Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 9 zum geregelten Auftragen und Dosieren von Kleb- 
und/oder DichlsLoffen im produkdonstechnischen MaBsUb. 

23 Verwendung der Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 9 und des \ferfahrcns nach den Ansprtichen 10 bis 16 
zur Kleinstmengeninessung und -dosierung, wobei unter KleinsUnengen Mengen von 10 mg bis 100 rug, bezogen 
auf cine Dichte von 1 g/ml, verstandenwerden. . 
24. Verwendung der Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 9 zum Auftragen von Klebstoften auf irkgermatena- 
iicn (U) fur Mcdikalartikcl und Hygicncartikcl. 

Hierzu 2 wSeite(n) Teichnungen 
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